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@ Vorrichtung zum Auf wickeln von Folienbahnen. 

@ E>ie Vorrichtung (1) dicnt zum kontinuierlichen Auf- 
wickeln von endlosen Folienbahnen (F) auf eine Folge 
von Wickelhulsen (H) mit einer angetriebenen Wickel- 
trommel (T) und einem zum Umlauf um die Wickeltrom- 
mel befahigten Aggregat (A), das eine erste Halterung (10) 
zum Anwickeln der Wickelhulsen, einen Folienheber (11) 
sowie eine Quertrenneinrichtung (12) besitzt; eine 
schwenkbare zweite Halterung (13) dient zur Uebernahme 
von angewickelten Wickelhulsen und zum Fertigwickeln 
derselben; eine Einrichtung (15) dtent zur Abgabe von lee- 
ren Wickelhulsen (H) an die erste Halterung (10); die Quer- 
trenneinrichtung (12) ist eine beweglich mit dem Folienhe- 
ber (11) verbundene Zackenleiste (120), die mit einer 
Antriebseinrichtung (14) in den Weg der um den Folienhe- 
ber (1 1) laufenden Folienbahn eingelenkt werden kann. 
Vorzugsweise wird die Folienbahn elektrostatisch an den 
Wickelhulsen zum Haften gebracht. 
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PATENTANSPRUCHE 
1 . Vorrichtung (1) zum kontinuieriichen Aufwickeln ei- 
ner endlosen Folienbahn (F) auf eine Folge von Wickelhul- 
sen (H) mit 

(a) einer angetriebenea Wickeltrommel (T) und 

(b) einem zum Umlauf urn die Wickeltrommel befahigten 
Aggregat (A), das eine erste Halterung (10) zum Anwickeln 
der Wickelhulsen, einen Folienheber (11) sowie eine Quer- 
trenneinrichtung (12) besitzt, 

(c) einer schwenkbaren zweiten Halterung (13) zur Ober- 
nahme von angewickelten Wickelhulsen und zum Fertigwik- 
keln sowie 

(d) einer Einrichtung (15) zur Abgabe von leeren Wickel- 
hulsen (H) an die erste Halterung (10), dadurch gekennzeich- 
net, dass die Quertrenneinrichtung (12) 

(e) eine beweglich mit dem Folienheber (1 1) verbundene 
Zackenleiste (120) sowie 

(0 eine Einrichtung (14) zum Bnlenken der Zackenleiste 

(120) in den Weg der urn den Folienheber laufenden Folien- 
bahn besitzt. 

2- Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Quertrenneinrichtung (12) eine Schlagkante 

(121) besitzt, um das abgetrennte Vorderende (V) der Folien- 
bahn (F) bei Betatigung der Zackenleiste (120) gegen eine 
leere Wickelhulse (H) in der ersten Halterung (10) zu lenken. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet 
durch (f) eine Einrichtung (16) zum Aufladen der Folien- 
bahn (F) im Bereich des bei Betatigung der Zackenleiste 
(120) abgetrennten Vorderendes (V), um dieses durch ein 
elektrostatisches Feld an der leeren Wickelhulse (H) zum 
Haften zu bringen. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Aggregat (A) auf einer Fuh- 
rung (17) mit Hilfe von zwei Befestigungsplatten (171, 172) 
und einer hohlen Fuhrungswelle (173) um die Welle (191) 
der Wickeltrommel (T) drehbar ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass an der Fuhrung (17) ein Pneu- 
matikzy Under (143) angelenkt und fiber ein Gestange (140, 
142) mit einem die Zackenleiste (120) tragenden Trennbal- 
ken (122) verbunden ist, um die Zackenleiste (120) in den 
Weg der Folienbahn (F) zu schwenken. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Zackenleiste (120) auf dem 
Trennbalken (122) in einem solchen Winkel angeordnet ist, 
dass der Winkel zwischen dem Folienbahn teil, der sich zwi- 
schen der Zackenleiste (120) und der Aufladeeinrichtung (16) 
befmdet, grosser als 90° ist, z.B. 1 10 bis 150° betragt 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Zackenleiste (120) ein Metall- 
s treifen mit einer Vielzahl von gleichformigen sagezahnahn- 
hchen dreieckigcn Zacken ist, die jeweils eine Hohe von 2 bis 
50 mm, eine Basisbreite von 2 bis 50 mm sowie einen End- 
winkel von 30 bis 90° besitzen und einseitig angeschliffen 
sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Anschliflwinkel der Zacken kleiner als 30° ist. 

9. Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung nach einem 
der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Winkelgeschwindigkeit der Zackenleiste (120) beim Zusam- 
mentreffen mit der Folienbahn (F) kleiner ist, als die Lauf- 
geschwindigkeit der Folienbahn. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Laufgeschwindigkeit der Folienbahn (F) 1 bis 5 Me- 
terpro Sekunde betragt 



BESCHREIBUNG 
Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung - nachfolgend 
kurz Wickler genannt - zum kontinuieriichen Aufwickeln ei- 
ner endlosen und meist schnell, d.h. mit Geschwindigkeiten 
5 von 1 bis 5 m/sec, laufenden Folienbahn, z.B. aus extrudier- 
ten oder geblasenen Polyalkylenen, wie Polyethyien oder Po- 
lypropylen, Polyestern, Regeneratcellulose, modifizierter 
Cellulose und anderen flexiblen Polymerfolien mit typischen 
Dicken von 10 bis 500 fim und Breiten von typisch 1000 bis 
W 3000 mm, welche die ublichen Zusatze enthalten konnen. 
Zum Schneiden von Bahnmaterial, insbesondere Papier 
und Kunststoffen, sind zahlreiche Wicklertypen fur konti- 
nuieriichen Betrieb bekannt. Das allgemeine Prinzip besteht 
darin, dass man die laufende Folie in Querrichtung schnei- 
15 det, d. h. durchtrennt, wobei das hintere Ende des vorange- 
henden Folienabschnitts auf der obersten Lage eines voran- 
gehenden fertigen Wickels liegt und das vordere Ende des 
nachfolgenden Folienabschnitts auf eine leere Wickelhulse 
gefuhrt und auf dieser mit Haftmittel befestigt wird. 
20 Die Hulsen werden von einem Magazin nach Bedarf in 
die Wickelstation abgegeben. 

Viele bekannte Wickler besitzen ferner eine angetriebene 
Wickeltrommel, eine erste Halterung zum Anwickeln der 
Wickelhulsen, einen Folienheber zum Abheben der Folie vor 
25 dem Trennen sowie eine Quertrenneinrichtung und eine 
zweite Halterung zum Fertigwickeln. 

Zum Stand der Technik, insbesondere was das Quertren- 
nen betrifft, sind die US-PS 3 494 566 sowie das vom An- 
melder stammende DE Patent 22 43 504 zu nennen. 
30 Bei den zunehmenden Bahngeschwindigkeiten erweisen 
sich die konventionellen Quertxenneinrichtungen als unzurei- 
chend bezuglich Sauberkeit und Sicherheit des Schnitts oder/ 
und haben einen komplizierten und daher teuren bzw. war- 
rungsbedurftigen Aufbau. 
35 Aufgabe der Erfindung ist ein Wickler der beschriebenen 
Art, dessen Quertrenneinrichtung einfach bezuglich Aufbau 
und Betrieb ist und die Folienbahnen auch bei hohen und 
hdchsten Bahnlaufgeschwindigkeiten im Dauerbetrieb si- 
cher, sauber und storungsfrei zu trennen gestattet 
40 Dies wird erfindungsgemass erreicht mit einem Wickler, 
der dadurch gekennzeichnet ist, dass die Quertrenneinrich- 
tung eine beweglich mit dem Folienheber verbundene Zak- 
kenleiste sowie eine Einrichtung zum Einlenken der Zacken- 
leiste in den Weg der um den Folienheber laufenden Folien- 
-bahn besitzt 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen der Aufwickelvorrich- 
tung haben die in den Anspriichen 2 bis 8 genannten Merk- 
male. Vorzugsweise wird die Vorrichtung nach einem Ver- 
fahren mit den in den Anspriichen 9 oder 10 genannten 
soMerkmalen betrieben. 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung und deren Betrieb 
werden in bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen anhand der 
2^eichnungen erlautert 
Es zeigen: 

55 Fig. 1 A die schematische Darstellung einer erfindungsge- 
massen Vorrichtung in abgebrochener Seitenansicht mit ein- 
geschwenktem Aggregat fur das Quertrennen der Folie und 
das Wechseln der Wickelhulse kurz vor dem Trennen der 
Folienbahn, 

60 Fig. IB das in Fig. 1A dargestellte Schema mit ausge- 
schwenktem Aggregat und 

Fig. 2 eine vergrosserte Darstellung des Aggregate der 
Vorrichtung von Fig. 1 A. 

Das in den Fig. 1 A und IB dargestellte Schema zeigt in 
65 Seitenansicht die Wickeltrommel T, die wie durch einen Pfeil 
angedeutet im Gegenuhrzeigersinn umlauft und die Folien- 
bahn F um die Umlenkwalze 18 zieht Die Wickeltrommel 
ist in an sich bekannter aber nicht dargestellter Weise konti- 
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nuierlich angetrieben uad rotiert urn die Welle 191 mit einer 
dem Lauf der Folienbahn F entsprechenden Geschwindig- 
keit voa z. B. 0,5 bis 5 m/sec. Ihre Eigenschaften (Polymer, 
Friktionswertc usw.), Dimensionen (Breite, Dicke usw.) und 
Betriebsdaten werden von der vorgeschalteten Anlage be- 
summt, die eine Folienproduktions- (Blasschlauch, Breit- 
schichtextruder usw.) oder -bearbeitungsmaschine (Beschnei- 
den, Bedrucken usw.) sein kann. Fur Blasschlauchextruder 
wird die Vorrichtung 1 meist spiegelsymmetrisch verdoppelt, 
weil Schlauche oft in zwei Folienbahnen zerlegt werden, z. B. 
mittels der in EP-PS 0 048 052 beschriebenen Schneidvor- 
richtung. 

Die Wickeltrommel T kann mit einem Belag (nicht dar- 
gestellt) versehen oder beschichtet sein. Die Welle 191 ist von 
einer Hohlwelle 173 umgeben, mit welcher die Fuhrung 17 
fur das Aggregat A in eine gewunschte Arbeitsposition ge- 
bracht werden kann. Beispielsweise kann die Aggregatfuh- 
rung 17 aus zwei Armen oder Tragerplatten 171 , 172 beste- 
hen (nur 171 sichtbar), die auf beiden Seiten der Trommel T 
mit der Hohlwelle 173 und uber diese mit einem entspre- 
chend der gewunschten Positionierung gesteuerten Antrieb 
verbunden. 

Das Aggregat A umfasst die erste Halterung 10, zwischen 
deren beide schematisch dargestellte Arme 101, 102 (die in 
nicht dargestellter Weise paarig vor und hinter der Wickel- 
trommel T liegen) eine durchbrochen dargestellte leere Wik- 
kelhulse H aus einem Hulsenmagazin 15 eingefuhrt und von 
der Folienbahn F in Drehung versetzt wird, sobald ein Quer- 
trennvorgang ablaufen soil. Ob und wie stark die Folien- 
bahn F von einer leeren Wickelhulse H umgelenkt wird, 
hangt von der Konstruktion ab. Da die Wickelhulse H aus 
der eigentlichen Hiilse 151, z. B. aus Karton, Kunststoff, 
Metall oder Keramik, und einem in diese eingeschobenen 
Dora 152 besteht, der zur Halterung der Hulse in den ver- 
schiedenen Stationen beidseitig aus der Hulse ragt, hat die 
Wickelhulse H in der Regei ein ausreichendes Gewicht, urn 
allein durch Schwerkraft wirksam gefuhrt werden zu kon- 
nen. 

Nach Stand der Technik ist die leere Hulse mit einem 
Haftmittel, z. B. in Form von doppelseitig klebenden Ban- 
dern, versehen, urn das Vorderende einer abgetrennten Fo- 
lienbahn durch Klebadhasion mit der Hulse zum Anwickeln 
zu verbinden. 

Gemass einer bevorzugten Aus fuhrung der erfindungsge- 
massen Vorrichtung wird die Klebadhasion durch elektro- 
statische Haftung erzeugt, wozu z. B. eine Aufladeeinrich- 
tung 16 dienen kann, die auf dem Laufweg der Folienbahn 
«hinten> der ersten Halterung 10 angeordnet ist Wie sche- 
matisch dargestellt, ist an einem Arm 161 (wiederum paar- 
weise vor und hinter T) eine Ladeschiene 162 befesugt, die 
sich vorzugsweise uber die gesamte Breite der Wickeltrom- 
mel T erstreckt aber jedenfalls eine fur die jeweilige Folien- 
bahn ausreichende Wirkungsbreite aufweist. 

Wie im Patent Nr. 672 1 13 des Anmelders ausfuhrlicher 
beschrieben, kann die elektrostatische Aufladung der Folie 
bzw. deren Aufbringen auf und Anhaften an der Hulse (die 
hierzu eine elektrisch nichtleitende Oberflache haben sollte) 
in einem elektrostatischen Feld nach verschiedenen Metho- 
den, z. B. triboelektrisch oder durch Corona-Entladung, er- 
zielt werden. Bei geeigneten Folien kann mechanische Rei- 
bung, z.B. zwischen der Folienbahn F und einer leeren Hulse 
H, eine ausreichende Aufladung der Folie bzw. ein ausrei- 
chend starkes Feld fur ein genugendes Anhaften der Folie an 
der Hulse zum Aufwickeln der Hulse ohne Klebstreifen aus- 
reichen. Fur viele Zwecke werden allerdings elektrisch betrie- 
bene Hilfsgerate 162 zur sicheren Erzeugung von ausrei- 
chend starken elektrostatischen Feldem bevorzugt. 



Die Fohenbahn F lauft nunmehr - d. h. wenn sich das 
Aggregat A in der in Fig. 1 A gezeigten Arbeitsstellung und 
nicht in der Ruhestellung von Fig. IB befindet - uber den 
Folienheber 1 1, der wie dargestellt eine Walze oder Roile 

5 111 sein kann, die auf einem Trager 1 12 (wiederum paarig 
vor und hinter der Wickeltrommel T) gelagert ist. 

Der Folienheber 1 1 kann aber auch eine einfache Gleit- 
schiene oder als Luftkissen ausgebildet sein, wenn man die 
Gleitschiene durch einen langlichen Honlkorper ersetzt, der 

10 mit einem Langsschlitz oder einer Dusenreihe versehen ist 
und von innen mit Druckgas versorgt wird. Dabei kann 
wenn gewunscht zusatzHch zu oder anstelle von Druckgas 
auch eine schmierende Flussigkeit verwendet bzw. eine Fo- 
lienbeschichtung aufgebracht werden. 

15 Am Tragerarm 1 12 ist, wie im Zusammenhang mit Fig. 2 
noch eingehender erlautert, eine Einrichtung 14 angeordnet, 
welche eine Zackenleiste 120 zur Quertrennung in den Weg 
der Folienbahn bewegt, und zwar vorzugsweise unter den 
noch naher zu erlauternden Bedingungen, urn eine sichere 

20 und saubere Quertrennung auch bei schnellaufenden Folien 
aus unterschiedlichen Werkstoffen mit und ohne Beschich- 
tung sowie in alien ublichen Dicken zu enndgtichen. 

Die Folienbahn F lauft dann wie in den Figuren 1 A und 
IB dargestellt in den Spalt S zwischen der Wickeltrommel T 

25 und dem auf der Hulse H mehr oder weniger vollstandig ge- 
wickelten Wickel 131. Der Lineardruck am Spalt S kann (in 
nicht dargestellter Weise) nach den Angaben in EP 0 017 277 
geregelt werden, wenn die zweite Wickelstation oder Halte- 
rung 1 3 einen eigenen Antrieb fur die Hulsen H aufweist. 

30 Andernfalls kann eine (nicht dargestellte) Kompensations- 
einrichtung vorgesehen werden, urn den Druck am Spalt S 
auch bei sich anderndem Wickelzustand annahernd konstant 
zu halten und um den Wickelvorgang nur durch Reibung an 
der Wickeltrommel T zu bewirken. 

35 In Fig. 1 A sind drei verschiedene Zustande I, H und HI 
des Wickels W dargestellt: 

Im 2^ustand I ist eine vorgangig in der Halterung 10 des 
Aggregats A angewickelte Wickelhulse durch Drehung der 
Fuhrung 17 im Gegenuhrzeigersinn an die Gabel G der 

40 zweiten Wickelhalterung 13 ubergeben worden, worauf das 
Aggregat etwa in der in Fig. IB dargestellten Lage bis zur 
Einleitung des nachfolgenden Trennvorgangs verharren 
kann. 

Der Wickel W auf der Gabel G ist demnach in der Posi- 
45 tion I in der Aufbauphase, bis er in Position II annahernd 
seine Sollstarke erreicht. Spatestens zu diesem Zeitpunkt 
(Fig. IB) wird das Aggregat A wieder in die Position von 
Fig. 1 A verschwenkt und der Folienheber 1 1 zwischen die 
Wickeltrommel T und die Folienbahn F gebracht, damit die 
50 Quertrenneinrichtung 12 auf die laufende Bahn in Richtung 
von der Wickeltrommel T nach aussen einwirken kann. 

Vor der Auslosung des eigentlichen Quertrennvorgangs 
wird wie bereits angedeutet aus dem Magazin 15 eine leere 

55 Wickelhulse H in die erste Halterung 10 gebracht (durchbro- 
chen in Fig. 1 A dargestellt). Nunmehr wird die Quertrenn- 
einrichtung 12 ausgeidst, wie in Fig. 2 vergrossert und nach 
dem Abnehmen der (durchbrochen dargestellten) Befesti- 
gungsplatte 171 dargestellt 

60 Hierzu dient eine beispielsweise pneumatisch betriebene 
Auslosevorrichtung, die z. B. an einem Stift 144 an der Platte 
171 angelenkt und (in nicht dargestellter Weise) mit Druck- 
gas bzw. -luft gesteuert wird, um uber die Verbindungsstan- 
ge 142 sowie den Drehpunkt 141 den Arm 140 um die Welle 

65 191 (die auch die Rofle 111 des Folienhebers 11 fuhrt) zu 
schwenken und dadurch den Trennbalken 122 mit der daran 
befestigten Zackenleiste 120 in den Weg der Folienbahn F zu 
bewegen. 
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Wie in Fig. 2 schematisch angedeutet, trifft die Zacken- 
leiste 120 nicht rechtwinklig, sondern in einem spitzen Win- 
kel a von (180-P)° auf, z. B. 30 bis 80°, wobei p der zwischen 
der Zackenleiste und der darauf zulaufenden Bahn einge- 
schlossene Winkel ist. 

Es wurde gefunden, dass die Winkelgeschwindigkeit der 
Zackenleiste 120 in der von den Zackenspitzen definierten 
Kreissegmentbabn beim AuftrefFen auf die Folienbahn F 
kleiner sein soil, als die Laufgeschwindigkeit der Folienbahn, 
imd zwar vorzugsweise signifikant kleiner, z. B. urn minde- 
stens 20% und vorzugsweise mindestens 40% kleiner, weil 
dies zusammen mit der nachfolgend erlauterten Winkelstel- 
lung der Zackenleiste 120 im allgemeinen reproduzierbare 
gute Quertrennleistungen auch bei im ubrigen unterschied- 
lichen Bedingungen bietet. 

Der Quertrennbalken 122 wird vorzugsweise weiter, und 
* zwar bis etwa in die durchbrochen gezeichnete Stellung 122a, 
ausgelenkt; dadurch schlagt die Kante 121 das Vorderende V 
der quergetrennten Folienbahn nach oben, <Lh. gegen die 
Wickelhulse H in der ersten Halterung 10. 

Die Einrichtung 16 zum elektrostatischen Anhaften des 
einen Folienendes V ist fakultativ und kann wie oben be- 
schrieben wirken. 

Die Zackenleiste ist ein vorzugsweise aus Metall, insbe- 
sondere aus Stahl, bestehendes Blatt, z. B. mit einer Dicke 
zwischen 0,1 und 3 mm, das ahnlich ausgebildet sein kann, 
wie ein konventionelles Sageblatt von Tischlersagen zur 
Spannung mit einem verdrfllten Strang, abgesehen davon, 
dass die Zacken bzw. Zahne fur eine hier geeignete Zacken- 
leiste im allgemeinen nicht gegeneinander verschrankt sind. 
Dementsprechend sind Zackenleisten geeignet, die aus einer 
Vielzahl von nebeneinander stehenden gleichformigen Drei- 
ecken bestehen, deren Spitzen nach vorne abragen und von 
zwei Seitenschenkeln gebildet werden, die miteinander einen 
Winkel von meist weniger als 90°, z.B. einen solchen von 30 
bis 60°, einschliesseiL Die Basislange der Dreiecke kann in 



relativ weiten Grenzen verandert werden, doch soli der Ab- 
stand zwischen Spitze und Basis, d. h. die «H6he» der Zak- 
ken, mindestens etwa 100 mal grosser sein, als die Dicke der 
querzutrennenden Folie. Geeignete Zackenhohe konnen ty- 

5 pisch 2 bis 50 mm betragen. 

Die Zacken sind vorzugsweise an beiden Schenkeln, aber 
nur einseitig angeschlifferi, z. B. mit AnschlifFwinkeln von 
weniger als 30°, insbesondere 7 bis 15°. 

Erfindungsgemass geeignete Zackenleisten konnen in ein- 

io facher Weise am Trennbalken befestigt und bei Bedarf leicht 
ausgewechselt werden. Im allgemeinen werden Einweg-Zak- 
kenleisten bevorzugt, da die Kosten neuer Leisten meist ge- 
ringer sind, als das Nachschleifen. 

Nach dem Quertrennvorgang wird die Trenneinrichtung 

15 12 wieder in ihre Ruhelage gebracht, <L h. der Arm 140 zu- 
ruckgeschwenkt Das abgetrennte hintere Ende des vorange- 
henden Folienabschnitts lauft auf den Wickel W, der dann 
z.B. durch Ausschwenken der Gabel G (Stellung III) ent- 
nommen werden kann. Zum Entladen der zweiten Halterung 

20 13 sind jedoch auch verschiedene andere Mechanismen als 
schwenkbare Armpaare bekannt und geeignet. 

Gleichzeitig mit dem Entladen der zweiten Halterung 13, 
d. h. dem Entnehmen eines fertigen Wickels W, wird die 

25 Hulse H fur den nachsten Wickel in der ersten Halterung 
mindestens solange angewickelt, bis die zweite Halterung zur 
Obernahme der angewickelten Hulse H (Position I von Ann 
G in Fig. 1 A) bereit ist. Nun folgt das oben schon beschrie- 
bene Verschwenken der Fuhrung 1 7 zur Entladung der er- 

30 sten Halterung 10. 

Es versteht sich, dass zahlreiche Varianten der oben be- 
schriebenen Ausfuhrungsform im Rahmen der Erfindung lie- 
gen, z. B. die Verwendung verschiedener bekannter Kon- 
struktionen fur das Hulsenmagazin 15 bzw. dessen Steue-" 

35 rung, sowie fur die Steuerung und tJberwachung des Be- 
triebs von automatischen Wicklern. 
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